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5 GLEITBRETT, INSBESONDERE SKI, UND VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG 



10 Die Erfindung betrifft ein Gleitbrett, insbesondere einen Ski, mit einer Lauffiache, 
einer Oberschale, einem Kern, Stahlkanten und mit zumindest einem mitteis 
Verankerungselementen mit dem GleitbrettkSrper verbundenen Interfaceelement 
zum Anordnen mindestens eines Bindungselementes an der Oberseite des 
Gleitbrettes. 

15 

Die Erfindung betrifft ferner ein Verfahren zur Herstellung eines Gleitbrettes, 
insbesondere eines Skis, aus einer Lauffiache, Stahlkanten, einem vorgefertigter 
Kern, einer Oberschale, gegebenenfalls weiteren Zwischenlagen sowie mit 
zumindest einem Interfaceelement zum Anordnen zumindest eines 
20 Bindungselementes an der Oberseite des Gleitbrettes, wobei das Gleitbrett in einer 
Form unter Zufuhr von Druck und Warme verpresst wird. 

Aus der EP-A-1 161 972 ist ein Gleitbrett mit einem Profilschienensystem bekannt, 
welches aus wenigstens einer sich in Gleitbrettlangsrichtung erstreckenden Schiene 

25 besteht, die Qber wenigstens einen angeformten DQbel oder DObelabschnitt durch 
eine Dubelverbindung bzw. -verankerung mit dem Gleitbrettkorper verbunden ist. 
An den Profilschienen sind in Langsrichtung der Schiene aufeinander folgend 
mehrere als Spreizdubel ausgebildete Zapfen angeformt, die geschlitzt sind und 
eine sich zum freien Ende des jeweiligen Zapfens hin verengende Bohrung 

30 aufweisen. Die Bohrungen sind auch zur Oberseite der Profilschiene offen. Nach 
dem Anbringen der Schiene am Skikorper sowie nach dem Einsetzen der Zapfen in 
am Skikdrper passend vorgesehenen Bohrungen werden Bolzen in den 
verengenden Teil der Bohrungen unter Spreizen der Zapfen eingedrQckt oder 
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eingeschlagen. Diese Befestigungsart ersetzt die ansonsten Qbliche 
Schraubenbefestigung. 

Die Erfindung liegt die Aufgabe zu Grunde, ein Gleitbrett zur VerfOgung zu stellen, 
5 bei dem eine nachtrSgliche Befestigung von Interfaceelementen, insbesondere von 
Profilschienen, am fertigen Gleitbrett nicht mehr erforderlich ist. 

Gelost wird die gestellte Aufgabe erfindungsgemaiX dadurch, dass die 
Verankerungselemente bereits wahrend der Gleitbretthersteilung in 
10 Aufnahmelocher des Kernes eingesetzt worden sind und hier durch wahrend des 
Verpressens des Skis ausgehartetes Material eingebunden sind. 

Bei einer Variante des erfindungsgemaSen Verfahrens werden im Kern 
Aufnahmelocher und in der Oberschale sowie den gegebenenfalls weiteren, 

15 oberhalb des Kerns vorgesehenen Lagen Offnungen erstelit, in den 

Aufnahmelochern des Kernes ein aushartendes Material eingebracht, das 
Interfaceelement mittels Verankerungselementen in den Lochern und den 
Aufnahmelochern positioniert, das Gleitbrett fertig aufgebaut und in einer Form 
verpresst, sodass wahrend des Pressvorganges das in die Locher eingebrachte 

20 Material aushartet und die Verankerungselemente im Kern einbindet. 

Bei einer anderen Variante des erfindungsgemSRen Verfahrens werden im Kern 
zwei Aufnahmelocher und in der Oberschale sowie den gegebenenfalls weiteren, 
oberhalb des Kerns vorgesehenen Lagen, Offnungen erstelit, wobei auf dem Kern, 

25 zumindest im Bereich der Aufnahmelocher, eine Prepreglage positioniert wird, das 
Interfaceelement mittels Verankerungselementen in den Lochern und den 
Aufnahmelochern positioniert wird, das Gleitbrett fertig aufgebaut und in einer Form 
verpresst wird, sodass wahrend des Pressvorganges das Harz der Prepreglage in 
die Aufnahmeiecher einfliefct, aushartet und die Verankerungselemente im Kern 

30 einbindet. 

Das bzw. die Interfaceiemente werden demnach bei der Erfindung bereits bei der 
Herstellung des Gleitbrettes fest eingebunden bzw. integriert, eine nachtragliche 
Befestigung ist nicht mehr notwendig. Die Herstellung des Gleitbrettes ist auf 
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einfache Weise m6giich und es ist am fertigen Gleitbrett nur noch die Bindung - 
Skibindung oder Snowboardbindung - anzuordnen. 

Bei einer bevorzugten AusfQhrungsform der Erfindung ist das ausgehSrtete Material 
5 gleichzeitig auch ein Material, welches eine Verbindung zum Kern, zum Obergurt 
und zu den Verankerungselementen eingeht. Ein derartiges Material ist 
beispielsweise ein Kleber, ein Harz oder dergleichen. 

Bei einer anderen besonders vorteilhaften AusfQhrungsvariante stammt das 
10 ausgehSrtete und verbindende Material von einer oberhalb des Kerns 

eingebrachten Prepreglage. Bei dieser Ausfuhrung braucht bei der Herstellung des 
Gleitbrettes kein gesonderter Kleber oder dergleichen in den Aufnahmeldchern des 
Kerns eingebracht werden. 



15 Das ausgehartete, die Verankerungselemente im Skihaltende Material kann gemaR 
einer anderen Ausfuhrungsform der Erfindung auch ein solches sein, welches die 
Verankerungselemente lediglich durch Formschluss halt. 

Bei samtlichen Ausfuhrung svarianten hat die Einbindung der Verankerungs- 
20 elemente im Ski sicherzustellen, dass die auf den Interfaceelementen angeordnete 
Bindung entsprechend beiastet werden kann. Es ist daher von Vorteil, die 
Verbindungs- oder Angriffsflache des ausgeharteten Materials zum Obergurt zu 
vergrofcern, flachig etwas auszudehnen, was dadurch erfolgen kann, dass die im 
Kern erstellten Locher an ihrem Randbereich entsprechend erweitert sind. 

25 

Zur Herstellung erfindungsgemaBer Gleitbretter eignen sich alle Arten von Kernen, 
die mit den Aufnahmelochern versehen werden konnen, demnach vorgefertigte 
Schaumkerne, Holzkerne, Kerne aus Metall und dergleichen. 



30 



Bei der Herstellung des Gleitbrettes kann ferner eine bereits vorgeformte 
Oberschale verwendet werden. 
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Weitere Merkmale, Vorteile und Einzelheiten der Erfindung werden anhand der 
Zeichnung, die schematised Ausfuhrungsbeispiele darstellt, naher beschrieben. 
Dabei zeigen 

5 Fig. 1 einen Querschnitt durch eine AusfQhrungsform eines erfindungsgemaSen 
Skis und 

Fig. 2 einen teilweisen Querschnitt durch eine andere AusfQhrungsform eines Skis. 

10 Fig. 1 zeigt einen Querschnitt durch eine AusfQhrungsform eines Skis 1, welcher 
einen Kern 2, eine die Skioberseite und die beiden Langsseiten des Skis 1 bildende 
bzw. einhOllende Oberschale 3, eine Laufflache 4 und aus Stahl bestehende Kanten 
5 aufweist. Zwischen der Laufflache 4 und dem Kern 2 ist eine weitere, den 
Skiaufbau verstSrkende Lage, ein Untergurt 6, vorgesehen. Die Oberschale 3 kann 

15 ein- oder mehrlagig ausgefQhrt sein und es kann zwischen der Oberschale 3 und 
dem Kern 2 zumindest eine weitere Zwischenlage, beispielsweise ein Obergurt 
eingebracht sein. 

Zum Anordnen, Fuhren, gleitbeweglichen Verschieben und der dergleichen einer 
20 Skibindung oder eines Skibindungsteiles - eines Vorderbacken oder eines 
Fersenbackens - sind auf der Oberseite des Skis 1 schienenartig profilierte 
FQhrungselemente 7 gehalten. Die Fuhrungselemente 7 sind wahrend der 
Herstellung des Skis 1 in den Skiaufbau, wie im folgenden beschrieben wird, 
integriert worden. 

25 

Jedes schienenartige Fuhrungselement 7 weist an dem seiner benachbarten 
Skiseitenflache zugewandten Bereich eine sich in Skilangsrichtung erstreckende 
FQhrungsleiste 7a auf, sodass auf das Paar von FQhrungselementen 7 
beispielsweise eine Grund- oder Tragplatte eines Skibindung oder eines 
30 Skibindungsteiles aufgeschoben werden kann. Jedes Fuhrungselement 7 ist mit 
einer Anzahl von Aufnahmebohrungen 7b zum Einsetzen von 
Verankerungselementen 8 versehen. Die Verankerungselemente 8 bestehen 
insbesondere aus einem zylindrisch ausgefQhrten Schaft 8a und einem ebenfalls 
zylindrisch ausgefuhrten Kopf 8b groBeren Durchmessers. Die Aufnahmebohrung 
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7b in jedem FQhrungselement 7 1st mit einem nach innen versetzten Bereich 7c 
versehen, auf welchem sich bei eingesetztem Verankerungselement 8 der Kopf 8b 
desselben abstutzt. Der im Ski 1 verankerte Bereich des Schaftes 8a jedes 
Verankerungselementes 8 ist bei der dargestellten Ausfuhrungsform mit einer 
5 umlaufenden Nut 9 versehen. Anstelle einer Nut konnen mehrere Nuten, 
Einschnitte oder dergleichen am Schaft 8a des Verankerungselementes 8 
vorgesehen sein. 

An jenen Stellen, wo mittels der Verankerungselemente 8 die schienenartigen 
10 Fuhrungselemente 7 am Ski positioniert werden, sind im Kern 2 

Aufnahmeoffnungen 10, 10' - Locher oder Bohrungen - erstellt worden, deren 
Durchmesser grOSer ist als jener des Schaftes 8a der Verankerungselemente 8. 
Der Kern 2 ist bevorzugt ein vorgefertigter Schaumkern, sodass die betreffenden 
Aufnahmelocher 10, 10* auf einfache Weise erstellt werden konnen. Die Locher 10 
15 sind insbesondere zylindrische Bohrungen, die Locher 10\ die eine mogliche 
Variante sind, sind ebenfalls zylindrisch, aber an ihrem oberen Randbereich 
umlaufend erweitert. Auch im Bereich der Oberschale 3 und der gegebenenfalls 
noch vorhandenen Zwischenlagen sind entsprechende Offnungen bzw. LGcher 3a 
zum Durchstecken der Verankerungselemente 8 angefertigt worden. 

20 

Der Ski 1 wird aus den Einzelbestandteilen, dem vorgefertigten und mit den 
Aufnahmelochern 10 und / oder 10' versehenen Kern 2, der Oberschale 3, den 
gegebenenfalls vorgesehenen weiteren Zwischenlagen, der Laufflache 4 und den 
Stahlkanten 5 sowie den FQhrungselementen 7 wie folgt gefertigt. 

25 

Die an den Fuhrungselementen 7 positionierten Verankerungselemente 8 werden 
durch die Locher 3a in die Oberschale 3 und durch entsprechende Locher etwaiger 
weiterer Lagen gesteckt. Die Oberschale 3 kann dabei entweder bereits in ihre 
vorgesehene Form vorgeformt sein oder ungeformt verwendet werden. In die im 
30 Kern 2 vorhandenen L6cher 10, 10' wird ein verbindendes Material 1 1 , 

beispielsweise ein Kleber, ein Kunstharz oder dergleichen eingebracht. In die derart 
praparierten Aufnahmelocher 10 werden nun die Verankerungselemente 8 
eingesetzt. Der mit samtlichen Bauteilen komplettierte Ski wird in einer 
entsprechenden Form unter Zufuhr von Warme verpresst. Dabei hartet das in den 
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Aufnahmelochern 10, 10' befindliche verbindende Material 11 aus und stellt eine 
feste Verbindung der Verankerungselemente 8 mit dem Kern 2 her. Das Material 1 1 
dringt dabei auch in die Nuten, Einschnitte 9 oder dergleichen des Schaftes 8a der 
Verankerungselemente 8 ein. Das Material 1 1 soil vorzugsweise auch eine 
5 Verbindung zum Obergurt 3 eingehen, was im Fall von Aufnahmelochern 1 V mit 
erweitertem oberen Bereich besonders gut m6glich ist. 

Anstelle eines verbindenden und aush§rtenden Materials 1 1 kann in die 
Aufnahmelocher 10, 10' auch ein nur aushartendes Material, beispielsweise ein 
10 geeigneter Kunststoff, eingebracht werden, welches daher keine Verbindung zu den 
Verbindungselementen 8 bzw. dem Kern 2 und dem Obergurt 3 eingeht. Das im 
fertigen Ski 1 an das Aufnahmeloch 10, 10' und das Verbindungselement 8 
angepasste Material halt somit formschlGssig das jeweilige Verankerungselement 8 
im Ski 1 . 

15 

Fig. 2 zeigt eine weitere Ausfuhrungsform eines Skis 1 mit einem im Wesentlichen 
zu Fig. 1 ubereinstimmenden Aufbau mit einem Kern 2, einer Laufflache 4, Kanten 
5, einem Untergurt 6 und einer Oberschale 3. Die AusfQhrung und Anordnung der 
FQhrungselemente 7, der Verankerungselemente 8 und deren Aufnahme in Lochern 

20 11' entspricht der in Fig. 1 gezeigten Variante. Zwischen dem Kern 2 und der 

Oberschale 3 bzw. der gegebenenfalls vorhandenen Zwischenlage ist zumindest im 
Bereich der Locher 11" eine Prepreglage 14 eingebracht, die mit Offnungen zum 
Durchstecken der Verbindungselemente 8 versehen ist. Die Lage 14 besteht in 
bekannter Weise aus mit Harz getrSnkten Matten, insbesondere aus Glasfasern. 

25 Die Herstellung des Skis 1 erfolgt analog zu jener gemafi des ersten 

AusfQhrungsbeispiels, mit dem Unterschied, dass kein verbindendes Material in die 
Locher 10' eingebracht wird. Beim Verpressen des Skis 1 dringt das sich 
verflussigende Harz der Prepreglage 14 in die Locher 10* ein, verfestigt dort und 
bindet die Verankerungselemente 8 ein. 

30 

Die Erfindung ist auf die dargestellten und beschriebenen Ausfuhrungen nicht 
eingeschrankt. Der Kern 2 eines erfindungsgemafc ausgefuhrten Skis 1 kann auch 
aus anderen Materialien bestehen, beispielsweise aus Holz oder aus LeichtmetalL 
Die Erfindung ist auch auf Snowboards anwendbar. 
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ErwShnt ist ferner, class anstelle von schienenartig profilierten Fuhrungselementen 
7 auch andere Interfaceelemente zwischen Ski und Bindung vorgesehen werden 
k6nnen. 
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5 PATENTANSPRUCHE 



10 1. Gleitbrett, insbesondere einen Ski, mit einer Laufflache, einer Oberschale, 
einem Kern, Stahlkanten und mit zumindest einem mittels 
Verankerungselementen mit dem Gleitbrettkorper verbundenen 
Interfaceelement zum Anordnen mindestens eines Bindungselementes an der 
Oberseite des Gleitbrettes, 

15 dadurch gekennzeichnet, 

dass die Verankerungselemente (8) bereits wahrend der Gleitbrettherstellung in 
Aufnahmelocher (10, 10') des Kernes (2) eingesetzt worden sind und hier durch 
wahrend des Verpressens des Skis ausgehSrtetes Material (11) gehalten sind. 

20 2. Gleitbrett nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass das ausgehartete 
Material (11) auch ein verbindendes Material ist. 

3. Gleitbrett nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass das 
ausgehartete und verbindende Material (11) ein Kleber, ein Harz oder 

25 dergleichen ist. 

4. Gleitbrett nach einem der AnsprQche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass 
das ausgehartete und verbindende Material von einer oberhalb des Kerns (2) 
eingebrachten Prepreglage (14) stammt. 

30 

5. Gleitbrett nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass das 
ausgehartete Material die Verankerungselemente (8) im Kern (2) durch 
Formschluss halt. 
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6. Gleitbrett nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Verankerungselemente (8) in im Kern (2) erstellten Lochern (10') gehalten sind, 
welche an ihrem Randbereich erweitert sind. 

5 7. Gleitbrett nach einem der Anspruche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Verankerungselemente (8) durch in der Oberschale (3) und in gegebenenfalls 
weiteren Zwischenlagen erstellte Locher (3a) gesteckt sind. 

8. Gleitbrett nach einem der Ansprtiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass 
10 der Kern (2) ein vorgefertigter Schaumkern, ein Holzkern oder dergleichen ist. 

9. Verfahren zur Herstellung eines Gleitbrettes, insbesondere eines Skis, aus 
einer Laufflache, Stahlkanten, einem vorgefertigter Kern, einer Oberschale und 
gegebenenfalls weiteren Zwischenlagen sowie mit zumindest einem 

15 Interfacelement zum Anordnen zumindest eines Bindungselementes an der 

Oberseite des Gleitbrettes, wobei das Gleitbrett in einer Form unter Zufuhr von 
Druck und Warme verpresst wird, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass im Kern (2) Aufnahmelocher (10, 10') und in der Oberschale (3) sowie den 
20 gegebenenfalls weiteren, oberhalb des Kerns (2) vorgesehenen Lagen 

Offnungen (3a) erstellt werden, in den Aufnahmelochern (10, 10') des Kernes 
(2) ein aushartendes Material (11) eingebracht wird, das Interfaceelement (7) 
mittels Verankerungselementen (8) in den Lochern (3a) und den 
Aufnahmelochern (10, 10') positioniert wird, das Gleitbrett fertig aufgebaut und 
25 in einer Form verpresst wird, sodass wahrend des Pressvorganges das in die 

Locher eingebrachte Material ausgehartet und die Verankerungselemente (8) 
im Kern (2) einbindet. 

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass in die 

30 Aufnahmelocher (10, 10') ein verbindendes Material, beispielsweise ein Kleber 

oder ein Harz, eingebracht wird. 

1 1 . Verfahren zur Herstellung eines Gleitbrettes, insbesondere eines Skis, aus 
einer Laufflache, Stahlkanten, einem vorgefertigten Kern, einer Oberschale und 



WO 2005/053803 PCT/EP2003/013176 

10 



gegebenenfalls weiteren Zwischenlagen, sowie mit einem Interfacelement zum 
Anordnen zumindest eines Bindungselementes an der Oberseite des 
Gleitbrettes, wobei das Gleitbrett in einer Form unter Zufuhr von Druck und 
Warme verpresst wird, 
5 dadurch gekennzeichnet, 

dass im Kern zwei Aufnahmelocher (10, 10') und in der Oberschale (3) sowie 
den gegebenenfalls weiteren, oberhalb des Kerns (2) vorgesehenen Lagen, 
Offnungen (3a) erstellt werden, wobei auf dem Kern (2), zumindest im Bereich 
der Aufnahmelocher (10, 10'), eine Prepreglage (14) positioniert wird, das 
10 Interfaceelement (7) mittels Verankerungselementen (8) in den Lochern (3a) 

und den AufnahmelGchern (10, 10') positioniert wird, das Gleitbrett fertig 
aufgebaut und in einer Form verpresst wird, sodass wahrend des 
Pressvorganges das Harz der Prepreglage (14) in die Aufnahmelocher (10, 10') 
einflieUt, aushartet und die Verankerungselemente (8) im Kern (2) einbindet 

15 

12. Verfahren nach einem der Anspruche 9 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass 
der Kern (2) ein vorgefertigter Schaumkern, ein Holzkern oder dergleichen ist. 

13. Verfahren nach einem der Anspruche 9 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass 
20 die Oberschale (3) vorgeformt wird. 
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